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Abstract 



The invention relates to a seamless, tubular food casing. Said casing is shaped by blowing with a 
surface area ratio of 1 : 2 to 1 : 10 and is produced from a thermoplastic mixture compnsing a) 
thermoplastic starch and/or a thermoplastic starch derivative and b) at least one other Po'ymer 
obtained by polycondensation or polyaddition, the weight ratio a) : b) being 90 : 10 to 10 : 90. The 
thermoplastic mixture may also contain plasticisers, lubricants, fibres, fillers and/or cross-linking 
agents. The inventive casing is especially suitable for use as a plastic sausage casing. 
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■Die folgenden Angaben sind den vom Anmelder eingereichten Unterlagen entnommen 

(S) Wursthulle nnit Starke Oder Starkederivaten sowie Verfahren zu ihrer Herstellung 

(g) Nahtlose, schlauchformige Nahrungsmittelhulle, die in 
einem Flachenverhaltnis von 1 : 2 bis 1 : 10 blasverformt 
ist, hergestellt aus einem thermoplastischen Gemisch, 
das a) thernnoplastische Starke und/oder ein thermopla- 
stisches Starkederivat und b) mindestens ein anderes, 
durch Polykondensation oder Polyaddition erhaltliches 
Polymer umfaSt, wobei das Gewichtsverhaltnts a) : b) im 
Bereich von 90 : 10 bis 10 : 90 liegt. Das thermoplastische 
Gemisch kann daneben noch Weichmacher, Gleitmlttel, 
Fasern, Fullstoffe und/oder Vernetzer enthalten. Die Hulle 
ist besonders geeignet ats kunsttiche Wursthulle. 
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Beschrcibung 

Die Erfindung belrifft Wurslhullen aus Blends thecmopla- 
stischer Starkederivate mil biotogisch abbaubaren, hydro 
philen, geschmeidigmachenden Poly mere n sowie geeigne- 5 
ten anderen Zusatzstoffen und gegebenen falls Vemetzungs- 
mitteln. 

Die meisten Wiirsthiillen bestehen ans NaiMrdam, aber* 
auch aus faserverstarkter regenerierter Cellulose, Kollagen 
Oder synthetischen Polymeren. Cellulose und Kollagen sind to 
zwar natUrlichen Ursprungs, die Herstellung der Wurslhul- 
len erfolgt jedoch in aufwendigen und unnwellbelastenden 
Verfahren. Hiillen aus andereni Material, beispielsweise aus 
ciweiB- oder acrylatbeschichtetem Gewebe. haben dagegen 
nur eine geringe Bedeutung. 15 

Von den bekannten Hiillen decken nur die aus Cellulose- 
hydrat das gesamte AnwendungsspekUrum ab. Kollagenhiii- 
len haben fur manche Anwendungen eine zu hohe Durchlas- 
sigkeit fur Wasserdampf oder Sauerstoff. Die Hiillen aus 
synthetischen Polymeren sind zur Herstellung von Dauer- 20 
wurst ungeeignet. Sie lassen sich zwar preiswert und einfach 
herstellen, beispielsweise durch Extrudieren, sind jedoch im 
Gegensatz zu den Cellulosehydrat- oder Kollagenhiillen 
nicht biologisch abbaubar. 

Die in der EP-A 0 709 030 beschriebene, durch Extrusion 25 
von thermoplastischer Starke hergestellte Wursthulle ist 
zwar biologisch abbaubar, weist aber noch immer Defizite 
auf. Sie ist insbesondere nicht ausreichend kochbestandig 
und neigt zum Versproden nach Wasserbehandlung oder 
durch Weichmacherverlust. 30 

Es bestand daher nach wie vor die Aufgabe. eine Nah- 
rungsmittelhiille zu entwickeln, die sich aus natiirlichen - 
moglichst nachwachsenden - Rohstoffen mit einfachen und 
umweltschonenden Verfahren - moglichst nach einem Ex- 
trusionsverfahren - herstellen laBt und dabei gleichzeitig 35 
biologisch abbaubar oder mindestens kompostierbar ist. Die 
Hulle soli ausreichend pemieabel und fur praktisch alle 
Wurstarten, unter anderem also fur die Herstellung von 
Koch- und Briihwiirsten wie auch von Rohwursten, ver- 
wendbar sein. 40 

Gelost wird die Aufgabe durch eine Mischung (Blend) 
aus thermoplastischer Starke oder einem thermoplastischen 
Starkdderivat und einem oder mehreren synthetischen Poly- 
meren. Gegenstand der vorliegenden Anmeldung ist somit 
eine nahtlose, schlauchformige Nahrungsmittelhiille, die in 45 
einem Flachenverhaltnis von I : 2 bis I : 10 blasverformt 
ist, hergestellt aus einem thermoplastischen Gemisch, das 
dadurch gekennzeichnet ist, daB es a) thermoplastische 
Starke und/oder ein thennoplastisches Starkederivat und b) 
mindestens ein anderes, durch Polykondensation oder Poly- 50 
addition erhaltliches Polymer umfaBt, wobei das Gewichts- 
verhaltnis a) : b) im Bereich von 90 : 10 bis 10 : 90 liegt. 

Das thermoplastische Starkederivat ist vorzugsweise ein 
Starkeester. wie er in der DE-A 195 15477 ausfuhrlich be- 
schrieben ist. Die Saurekomponente in dem Ester ist allge- 55 
mein eine (C2-Cio)Alkansaure, die vorzugsweise nicht oder 
nur wenig verzweigt ist. Ein besonders bevorzugtes und ko- 
slengiinstiges Starkealkanoat ist Starkeacetat, insbesondere 
solches mit einem Substitutionsgrad von weniger als 3, spe- 
ziell von 1,5 bis 2,4. Anders als die Starke selbst sind Star- 60 
keester, wie das Starkeacetat, bereits als solche thermopla- 
stisch und miissen nicht erst plastifiziert werden. Starkeester 
mit einer langeren Alkylkette, beispielsweise Starkehexa- 
noate, -octanoate oder -decanoate, bewirken eine Verande- 
rung der Geschmeidigkeit und Zahigkeit wie auch der Per- 65 
meation der NahrungsmittelhuUen. Durch Kombinieren ver- 
schiedener Starkeester lassen sich Hullen mit ganz speziel- 
len Eigenschaften herstellen. Auch thermoplastische Starke- 
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derivaie, die karionischc quartemiire Seiiengruppen mit hy- 
drophoben (C2-Ci8)Alkylgruppen, vorzugsweise (C2- 
Ci2)Alkylgruppen, aufweiscn, sind geeignet. 

Es hat sich gezeigu daB NahrungsmittelhuUen, die nur aus 
thermoplastischer Starke und/oder thermoplastischen Star- 
kedcrivaten bestehen, noch nicht das gewiinschte MaB ?ji 
Dehnbarkei't, Fesligkeit, Zahigkeit, Geschmeidigkeit, voral- 
lem aber an Srabilitat gegenuber heiBcm oder kochendem 
Wasser aufweisen. Die Eigenschaften der Hulle lieBen sich 
auch dann nicht wesentlich verbessem, wenn der thermopla- 
stischen Starke oder dem thermoplastischen Starkederivat 
noch verschiedene niedermolekulare Stoffe, wie Gleitmittel, 
Weichmacher und Fullstoffe, zugesetzt wurden. Uberra- 
schenderweise wurde gefunden, daB eine wesentliche Ver- 
besserung erst dann eintritt, wenn die themioplastische 
Starke bzw. das Starkederivat mit anderen, durch Polykon- 
densation oder Poly addition erhaltlichen, fiir Lebensmiltel- 
verpackungen unbedenklichen Polymeren abgemischt ist. 

Das durch Polykondensation erhaltliche Polymer ist vor- 
zugsweise ein Homo- oder Copolymer mit Hydroxycarbon- 
saure-Einheiten. Besonders bevorzugt ist es ein Polylactid, 
Poly(3-hydroxy-propionsaure), Poly(3-hydroxy-butter- 
saure), Poly(4-hydroxy-buttersaure), Polycaprolacton, Poly- 
ester-urelhane, Polyetherurethane und Polyester-ether- uret- 
hane, Polyalkylencarbonate der Formel -[CHR^-CHR^-O- 
CO-0-]n, wobei R^ und R- unabhangig voneinander fiir ein 
WasserstofFatom oder einen (Ci-C4)Alkylrest stehen und n 
eine ganze Zahl von 10 bis 5.000 ist. Besonders geeignete 
Polyalkylencarbonate sind Polyethylencarbonat (R^ = R^ = 
H) und Polypropylencarbonat sowie Gemische davon. Die 
Polyalkylencarbonate sind beispielsweise in der WO 
96/35746 beschrieben. Ein bevorzugtes Polymer, das durch 
Polyaddition erhaltlich ist, stellt Polyvinylacetat dar. Die 
Polykondensation s- oder Polyadditionsprodukte lassen sich 
nach bekannten Verfahren synthetisch herstellen. Sie sind 
ublicherweise nicht oder nur sehr gering vernetzt. Ihr mittle- 
res Molekulargewicht Mw betragt allgemein 20.000 bis 
2.000.000, bevorzugt 100.000 bis 1,000.000. Es wird ange- 
nommen, daB die Polykondensate eine Art von Matrix bil- 
den, in der sich die thermoplastische und damit destruktu- 
rierte Starke bzw. das Starkederivat gleichmaBig verteilt. 

Das Gewichtsverhaltnis der Komponenten a) : b) betragt 
bevorzugt 20 : 80 bis 80 : 20, besonders bevorzugt 40 : 60 
bis 60 : 40. 

Neben den Komponenten a) und b) kann das thermopla- 
stische Gemisch noch weitere nieder- oder hochmolekulare 
Bestandteile enthalten, die insbesondere als Weichmacher 
oder Gleitmittel dienen oder die Vertraglichkeit der Kompo- 
nenten miteinander verbessem. Durch die weiteren Bestand- 
teile kann die Homogenitat oder FlieBfahigkeit des extru- 
dierbaren thermoplastischen Gemisches gegebenenfalls 
noch weiter verbessert werden. Als Weichmacher eignen 
sich besonders Glycerin, Diglycerin, Sorbit, Polyethylen- 
glykol (PEG), Citronensaureuiethylester, Acetyl-citronen- 
sauretriethylester. Glycerintriacetat, Phthalsaureester (spe- 
ziell Dimethylphthalat, Diethylphthalat und Dibutylphtha- 
lat) sowie Sorbit-mono- und diester. Der Anteil an Weich- 
macher(n) betragt bis zu 30 Gew.-%, bevorzugt bis zu 
15 Gew,-%, jeweils bezogen auf das Gesamtgewicht des 
thermoplastischen Gemisches. Gleitmittel, die die Homoge- 
nitat des thermoplastischen Gemisches verbessem, sind ins- 
besondere pflanzliche Fette oder Ole, synthetische Triglyce- 
ride, Lecithine, ethoxylierte Feitalkohole oder Wachse. Der 
Anteil der Gleitmittel betragt bis zu 12 Gew.-%, bevorzugt 2 
bis 6 Gew.-%, besonders bevorzugt 3 bis 6 Gew.-%, jeweils 
bezogen auf das Gesamtgewicht des Gemisches. 

Die erfindungsgemaBe Hiitle kann schlieBlich noch mit 
Fasem verstarkt sein. Allgemein sind die Fasem relativ kurz 
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(durchschniiilich etwa 0,1 bis 3 nun, bevorzugt 0,2 bis 
1,5 mm). Damit die Hiille biologisch abbaubar und somit 
kompostierliar bleibt, sind Fasem aus BaumwoU-Linters, 
Holzzellstoff, aus regenerierter Cellulose ("Regeneratfa- 
sem"), aus Hanf, Rachs, Sisal oder Jute besonders geeignet. 5 
Der Anteil an Fasern kann bis zu 25 Gew -% berragen. Vor- 
zugsweise liegt der Faseranteil bei 2 bis 15, insbesondere 
bei 5 bis 15 Gew.-9&, jeweiis bezogen auf das Gesanitwicht 
des Gemisches. Die Fasem werden in dem thermoplasti- 
schen Gemisch bzw. der daraus hergestellten exmjdierbaren lO 
Schmelze gleichmaBig verteilt. 

Die Hulle kann entweder anstelle der Fasem oder zusatz- 
lich noch Fiillstoffe enthalten. Als Fiillstoffe bieten sich bei- 
spielsweise Calciumcarbonat, Talkum, Kaolin oder Anhy- 
drit (= Calciumsulfat) an. Der Anteil an Fullstoffen kann bis 15 
zu 12 Gew.-% betragen, bevorzugt liegt er jedoch bei 2 bis 
8 Gew.-%, besonders bevorzugt bei 4 bis 8 Gew.-%, jeweils 
bezogen auf das Gesamtgewicht des thermoplastischen Ge- 
misches. 

Fur Hullen mit einer besonders hohen Stabiiitat gegen- 20 
Liber heiBem oder kochendem Wasser hat es sich als giinstig 
erwiesen, dem thermoplastischen Gemisch noch Vernet- 
zungsmittel hinzuzutugen. Geeignete Vemetzungsmittel 
sind beispielsweise Dicarbonsauren, Di- oder Triisocyanate 
(besonders Hexanieihylendiisocyanat), Dialdehyde (beson- 25 
ders Glyoxal), Diepoxide, Diimine oder Silane bzw, Silo- 
xane mit Vinylgruppe(n), beispielsweise Vinyl-trimethyl-si- 
lan. Der Vemetzer wird vorzugsweise erst dann zugesetzt, 
wenn die ubrigen Komponenten des Gemisches bereits auf- 
geschmolzen sind. Der Anteil an Vernetzer(n) betragt bis zu 30 
20 Gew.-%, vorzugsweise 0,5 bis 10 Gew.-%, besonders be- 
vorzugt 1 bis 5 Gew.-%, jeweils bezogen auf das Gesamtge- 
wicht des thermoplastischen Gemisches. 

Die Herstellung von thennoplastisch verarbeitbarer 
Starke ist bekannt und in den WO 90/05161 und 90/10019 35 
beschrieben. Bei der Plastifizierung wird die Hehxstruktur 
der nativen Starke aufgehoben. Die Starke liegt danach in 
amorphem Zustand vor. Die Plastifizierung erfolgt allge- 
mein durch Erhitzen und Zufuhren mechanischer Energie, 
beispielsweise durch langere thermische Behandlung in ei- 40 
nem Kneter oder einem Ein- bzw. Zweischneckenextruder. 

Damit die Starke unterhalb ihrer Zersetzungstemperatur 
schmilzt, sind Zusatze notwendig, wie Wasser, 1,3-Butan- 
diol. Glycerin, Diglycerin, N,N-Dimethylhamstoff, Sorbit 
Oder Citrat. Beim Plastifizieren mit Wasser werden etwa 20 45 
bis 25 Gew.-% Wasser, vorzugsweise etwa 17 Gew,-% Was- 
ser hinzugefiigt, jeweils bezogen auf das Gewicht der nati- 
ven Starke. Dabei wird eine Temperatur von etwa 100 bis 
130°G eingehalten. Beim Plastifizieren mit Glycerin haben 
sich ein Anteil von 0,5 bis 20 Gew.-%, vorzugsweise 8 bis 50 
16 Gew.-%, wiederum jeweils bezogen auf das Gewicht der 
nativen Starke, und eine Teriiperatur von 150 bis 170°C als 
gunstig erwiesen. Durch diese Behandlung wird der Anteil 
der kristallinen Starke auf 5 Gew.-% oder noch darunter ge- 
senkt, 55 

Das thermoplastische Gemisch laBt sich in ublichen Ap- 
paraturen, beispielsweise in einem Zweischneckenkneter, 
aus den genannten Komponenten herstellen. Zur Bildung ei- 
ner homogenen, thermoplasdschen Schmelze aus dem Ge- 
misch hat sich eine Temperatur von 90 bis 200°C, bevorzugt 60 
von 120 bis ISO'^C, als giinsdg erwiesen. Die Schmelze kann 
extrudiert, nach dem Abkiihlen zerkleinert und als Granulat 
oder in ahnlicher Form zwischengelagert, ebenso gut auch 
direkt zu einer NahrungsmittelhuUe verarbeitet werden. Der 
aus der beschriebenen Schmelze hergestelke Schlauch wird 65 
dann im Blasformverfahren mit Luft aufgeblasen und dabei 
langs und quer versureckt in einem Flachenverhaltnis von 
1 : 2 bis I : 10, bevorzugt 1 : 3 bis 1 : 5. Erst durch die Ver- 



strcckung erhalten die Schlauchc die opiimale Festigkeit, 
Dehnung, Kaliberhaltung und Schrumpf. Wie stark ausge- 
pragt jede diese r Eigenschaften ist, hangt primar von der Zu- 
samniensetzung des thermoplastischen Gemisches ab. So 
lassen sich die Nahrungsniittelhiillen dutch gezielte Aus- 
wahl der Komponenten des thermoplastischen Gemisches', 
der Verstreckungsbedingungen und der Art der Nachbe- 
handlung den unterschiedlichsten Anforderungen anpassen. 
Gegebenenfalls konnen die blasverformten Hullen auch 
noch teilweise themiofixiert werden. 

In einem weiteren Verfahrensschritt konnen die schlauch- 
fbnnigen Hullen innen und/oder auBen prapariert werden, 
urn sie fur die verse hiedenen Verwendungen als Wursthiille 
noch besser geeignet zu machen. Dafur lassen sich die mei- 
sten der flussigen Praparationen, die auch fiir die Veredelung 
von Cellulosehydrathullen ublich sind, in entsprechend an- 
gepaBter Konzentration einsetzen. So ist es besonders giin- 
stig, die innere Oberflache einer tlir Dauerwurst vorgesehe- 
nen Hulle mit EiweiB (bevorzugt Casein, Geladne, Sojapro- 
tein oder Weizenprotein) zu iiberziehen. Das EiweiB wird 
dabei ublicherweise mit einem Aldehyd an die Oberflache 
der Hiille gebunden. Durch den Einsatz von Harzen oder 
durch den Zusatz von Trennmitteln zum EiweiB/Aldehyd 
kann die Schalbarkeit der Wursthiille eingestellt werden. 
Die Haftung der Hulle am Wurstbrat laBt sich mit bekannten 
Rezepturen bis zu einer starken Trennwirkung reduzieren 
(das ist beispielsweise erforderlich im Fall der Thiiringer 
Blutwurst). 

Geeignete AuBenpraparationen sind ebenfalls bereits von 
Cellulosehiillen bekannt. Durch Behandeln der auBeren 
Oberflache der Hiille mit einer solchen Praparation lassen 
sich insbesondere Schimmelresistenz, Oberflachenrauhig- 
keit und Bedruckbarkeit einstellen. 

Die erfindungsgemaBe NahrungsmittelhuUe kann in ihren 
Eigenschaften so weit variiert werden, daB sie einer Cellu- 
lose- Oder auch einer Kunststoffhiille entspricht, Sie laBt 
sich nach einfachen und umweltfreundlichen Verfahren her- 
stellen. Ihre guten Quell- und Schrumpfeigenschaften be- 
wirken, daB sie jederzeit stralf am Wurstbrat anliegt und daB 
sich auch beim langsamen Abtrocknen keine Falten bilden. 
Durch die Wahl der Komponenten kann die Penneabilitat 
der Hiille fur Wasser, Wasserdampf und Sauerstoff exakt 
eingestellt werden. Uberraschenderweise ist die Hiille sogar 
durchlassig fiir Rauch, so daB sie auch tur geraucherte 
Wurstsorten (beispielsweise Salami) gut geeignet ist. Die 
zur Herstellung der Hiille eingesetzte Starke gehort dariiber 
hinaus zu den besonders gunsdgen nachwachsenden Roh- 
stoffen. 

In den folgenden Beispielen sind Prozente als Gewichts- 
prozente zu verstehen, soweit nicht anders angegeben. 

Beispiel 1 

a) Herstellung thermoplastischer Starke 

100 kg Kartoffelstarke wurden unter vermindenem 
Druck auf einen Wassergehalt von weniger als 0,3% im Va- 
kuum getrocknet und mit 50 kg Glycerin (99%ig) in einem 
Kneter bei 160 bis 190°C geschmolzen und gut durch- 
mischt. Zur Autliebung der Hehxstruktur der Starke wurde 
die Schmelze fiir etwa 2 h bei ITO^'C gehalten. Sie wurde 
dann extrudiert und granuliert. Beim anschliefienden Lagem 
des Granulats blieb die Starke im amorphen und damit ther- 
moplastischen Zustand. 
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b) Herstellung einer unverstarkten, nahtlosen Nahrungsiiiii- 
telhiille 

75 kg des unter a) beschriebenen Granulats (50 kg Starke 
+ 25 kg Glycerin) wurden mit 50 kg Polycaprolacton, 3 kg 5 
Sonnenblumenol und 3 kg Hexaniethylendiisocyanat ge- 
mischi. Die gleichmaBig miteinander vermischten Kompo- 
nenten wurden in einem Excruder bei 150**C geschmolzen. 
AnschlieBend wurde die Schmelze durch eine Ringduse ex- 
trudiert. Der Durchmesser der Ringduse war so gewahit, daB lO 
nach deni Blasverfomien im Flachenverhaltnis 1 : 10 cin 
Schlauch mit einem Durchmesser von 60 mm (= Kaliber 60) 
und einer Wanddicke von 80 pm erhalten wurde. 

Die Schlauche sind bestandig in Wasser, quellen jedoch 
darin und schrumpfen wieder beim Trocknen. Sie konnen in 15 
Form von einseitig abgebundenen Abschnitten oder in auf- 
gestockter Form als sogenannte "Raupen" auf die FuUvor- 
richtung aufgesetzt werden. Sie sind insbesondere als Hul- 
len fur Dauerwurst, (d. h. fur eine Rohwurst mit besonders 
hohem Reifegrad) geeignet. 20 

Im gewasserten Zustand wurde ein Platzdruck von 25 bis 
35 kilo-Pascal (kPa) erreicht. Die statische Dehnung bei 15 
kPa Innendruck lag bei 68 bis 76 mm. Die Hullen wurden 
mit Salamibrat gefullt. Die Haftung am Brat war gering 
(Schalbarkeit nach 2 Wochen: " T' auf einer Werteskala von 25 
1 bis 6, wobei "1" fur "sehr leicht schalbar" und "6" fur 
"iibermaBig starke Haftung, Hulle kann nicht zerstorungs- 
frei abgezogen werden" steht). 

Zur Erhohung der Brathaftung wurde daher eine EiweiB- 
(Casein)/Glyoxal-Innenpraparation aufgetragen, wie sie bei 30 
Cellulosehydratschlauchen ublich ist. 

Beispiel 2 

Es wurde ein Blend hergestellt aus 50 kg Starkeacetat mit 35 
einem Substitutionsgrad von 2,2 und einer Molmasse von 
580g/mol, die mit 50 kg Polyethylencarbonat mit einem 
MolekulargewichtMw von 500.000 vermischt und mit 15 kg 
Citronensauretriethylester versetzt wurden. Diese Mischung 
wurde mit 8 kg thermoplastischer Starke, 5 kg 1,2;5,6-Die- 40 
poxy-hexan (Hexamethylendiepoxid) und 5 kg ethoxylier- 
tem Octadecanol (Stearylalkohol), durchschnittlich 12 Ethy- 
lenoxid-Einheiten, versetzt. 

Dieses Gemisch wurde in einem Zweischneckenextruder 
bei 150 bis HO^C geschmolzen, gut durchmischt und an- 45 
schlieBend durch eine Ringduse extrudiert, deren Abmes- 
sungen so gewahit waren, daB nach Blasverformung im Ra- 
chenverhaltnis 1 : 8 ein Schlauch von Kaliber 70 mit einer 
Wanddicke von 90 pm erhalten wurde. 

Der so hergestellte Schlauch war bruhbestandig; er quoU 50 
in Wasser und schrumpfte wieder beim Trocknen. 

Im gewasserten Zustand wurde ein Platzdruck von 38 bis 
42 kPa erreicht. Die statische Dehnung bei 15 kPa Innen- 
druck lag bei 76 bis 80 mm. 

Einseitig abgebundene oder geraffte Abschnitte waren 55 
zur Herstellung von Dauer- und Bruhwurst geeignet. Die 
Schalbarkeit war bei beiden Bratsorten gut (Bewertung: 2). 

Beispiel 3 (Herstellung einer faserverstarkten Hiille) 

60 

Ein Blend aus 50 kg Starkeacetat, 15 kg Citronensaure- 
triethylester und 50 kg Polyethyencarbonat wurde mit 10 kg 
Rachsfasem einer Lange von 0,2 bis 1,5 mm gleichmaBig in 
der Schmelze vermischt. Bei 160 bis 180**C wurde die 
Schmelze durch eine Ringduse extrudiert und blasverformt 65 
(Rachenstreckverhaltnis 1 : 6), so daB ein Schlauch von Ka- 
liber 60 erhalten wurde. Die gewasserten Schlauche erreich- 
ten einen Platzdruck von 60 bis 65 kPa und eine statische 
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Dehnung von 65 bis 70 nun bei 2 1 kPa Innendruck, 

Die Hullen waren fur Bruh- und Dauerwurst einsetzbar. 
Sie erreichten ein FuUkaUber von 66 bis 68 mm und lieBen 
sich gut abschalen. 

Beispiel 4 

Ein Pclymerblend wie im Beispiel 1 beschrieben wurde 
in der Schmelze mit 12% Baumwoll-Linters gleichmaBig 
vermischt, extrudiert und blasverformt durch eine Ringduse,- 
so daB bei einer Langs- und Querverstreckung im Flachen- 
verhaltnis von 1 : 10 ein Schlauch von Kaliber 50 erhalten 
wurde. 

Im gewasserten Zustand wurde ein Platzdruck von 60 bis 
68 kPa und eine statische Dehnung von 56 bis 62 mm bei 21 
kPa Innendruck gemessen. 

Das FuUkaliber lag in Fall von Brtih- und Dauerwurst bei 
57 bis 62 mm. Die Schalbarkeit war gut. 

Patentanspruche 

1. Nahtlose, schlauchfomiige Nahrungsmittelhulle, 
die in einem Flachenverhaltnis von 1 : 2 bis I : 10 blas- 
verformt ist, hergestellt aus einem thermoplastischen 
Gemisch, das dadurch gekennzekhnet ist, daB es a) 
thermoplastische Starke und/oder ein thennoplasti- 
sches Starkederivat und b) mindestens ein anderes, 
durch Polykondensation oder Polyaddition erhaltliches 
Polymer umfaBt, wobei das Gewichtsverhaltnis a) : b) 
im Bereich von 90 : 10 bis 10 : 90 liegt. 

2. Nahrungsmittelhulle gemaB Anspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet, daB das thermoplastische Starkederi- 
vat ein Starkeester, bevorzugt ein Starkealkanoat, be- 
sonders bevorzugt Starkeacetat, ist. 

3. Nahrungsmittelhulle gemaB Anspruch 1 oder 2, da- 
durch gekennzeichnet, daB das durch Polykondensa- 
tion erhaltliche Polymer ein Homo- oder Copolymer 
mit Hydroxycarbonsaure-Einheiten, bevorzugt ein Po- 
lylactid, eine Poly(3-hydroxy-propionsaure), eine 
Poly(3-hydroxy-buttersaure), eine Poly(4-hydroxy- 
bu Iters aure), Polycaprolacton, ein Polyesterurethan, 
ein Polyether-urethan, ein Polyester-ether-urethan oder 
ein Polyalkylencarbonat der Formel -[CHR^-CHR--0- 
CO-0-]n ist, wobei R^ und R- unabhangig voneinander 
fur ein Wasserstoffatom oder einen (Ci-C4)Alkylrest 
stehen und n fur eine ganze Zahl von 10 bis 5.000 steht. 

4. Nahrungsmittelhulle gemaB einem oder mehreren 
der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, daB 
das Gewichtsverhaltnis a) : b) im Bereich von 20 : 80 
bis 80 : 20, bevorzugt im Bereich von 40 : 60 bis 
60 : 40. liegt. 

5. Nahrungsmittelhulle gemaB einem oder mehreren 
der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, daB 
das thermoplastische Gemisch mindestens einen 
Weichmacher, vorzugsweise Glycerin, Diglycerin, 
Sorbit, Polyethylenglykol, Citronensauretriethylester, 
Acetyl-ciu*onensauretriethylester, Glycerinuiacetat, ei- 
nen Phthalsaureester oder Sorbit-mono- oder -diester 
enthalt, wobei der Anteil an Weichmacher(n) bis zu 30 
Gew.-%, bevorzugt bis zu 15 Gew.-%, jeweils bezogen 
auf das Gesamtgewicht dem thermoplasdschen Gemi- 
sches, betragt. 

6. Nahrungsmittelhulle gemaB einem oder mehreren 
der Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, daB 
das thermoplastische Gemisch mindestens ein Gleit- 
mittel, bevorzugt ein pflanziiches Fett oder ein pflanz- 
liches Ol, ein synthedsches Triglycerid, Lecithin, einen 
ethoxylierten Fettalkohol oder ein Wachs, enthalt, wo- 



aNS0OCIO:<0E 19805S25A1> 



DE 198 05 925 A I 



bei dcr Antcil an Gleitriiitrel(n) bis zu 12 Gcw.-%, be- 
^vorzugt^2 bis 6 Gew.-%, besonders bevorzugt 3 bis 6 
Gew.-*9b, jeweils bezogen auf das Gesajiitgewjght des 
thermoplastischen Gemisches, betragt. 

7. Nahrungsmittelhulle gemaB einem oder mehreren 5 
der Anspruche 1 bis 6, dadurch gekennzeichner, daB 
das thennoplastische Gemisch mit Fasern, bevorzugt 
Fasem aus Baumwoll-Linters, HolzzellstotT, aus rege- 
nerierter Cellulose, aus Hanf, Flachs, Sisal oder Jute, 
vemiischt ist, wobei der Anteil an Fasem bis zu to 
25 Gew.-%, bevorzugt 2 bis 15, besonders bevorzugt 5 
bis 15 Gew.-%, jeweils bezogen auf das Gesaiiitwicht 
des Gemisches, betragt. 

8. Nahrungsmittelhulle gemaB einem oder mehreren 
der Anspruche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, daB 15 
das themioplastische Gemisch Fullstoffe, bevorzugt 
Calciumcarbonat, Talkum, Kaolin oder Anhydrit, ent- 
halt, wobei der Anteil an Fullstoffen bis zu 12 Gew.-%, 
bevorzugt 2 bis 8 Gew.-%, besonders bevorzugt 4 bis 

8 Gew.-%, jeweils bezogen auf das Gesamtgewicht des 20 
Gemisches, betragt. 

9. Nahrungsmittelhulle gemaS einem oder mehreren 
der Anspruche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, daB 
das thermoplastische Gemisch mindestens ein Vernet- 
zungsmittel, bevorzugt eine Dicarbonsaure, ein Di- 25 
oder Triisocyanat, ein Dialdehyd, ein Diepoxid, ein 
Diimin oder ein Silan bzw. Siloxan mit Vinylgrup- 
pe(n), enthalt, wobei der Anteil an Vemetzer(n) bis zu 
20Gew.-%, bevorzugt 0,5 bis 10 Gew.-%, besonders 
bevorzugt 1 bis 5 Gew.-%, jeweils bezogen auf das Ge- 30 
samtgewicht des Gemisches, betragt. 

10. Nahrungsmittelhulle gemaB einem oder mehreren 
der Anspruche 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, daB sie 
mit einer Innen- und/oder AuBenpraparation versehen 
ist. 35 

1 1 . Verfahren zur Herstellung der Nahrungsmittelhulle 
gemaB einem oder mehreren der Anspruche 1 bis 9, da- 
durch gekennzeichnet, daB das thermoplastische Ge- 
misch durch eine Ringdiise extrudiert und in einem 
Flachenverhaknis von 1 : 2 bis 1 : 10 blasverfonnt 40 
wird. 

12. Verwendung der NalirungsmittelhuUe gemaB ei- 
nem Oder mehreren der Anspruche 1 bis 10 als kiinstli- 
che Wursthulle. 
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